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(57) Abstract: An annulated tubular sheath which is 
split down a longitudinal section (1) thereof. According 
to the invention, a longitudinal strip (32) of the sleeve 
is made of a flexible material and is disposed in an 
angular position of 5-180 degrees in relation to the 
longitudinal section (1) or is disposed in the region of 
the sheath in which the longitudinal section is made. 
Preferably, the flexible material is a thermoplastic 
elastomer. The invention also relates to a method for 
producing a sleeve by extruding a plastic material, 
a longitudinal strip (32) made of a flexible material 
obtained by co-extruding an elastomer material. A 
device for carrying out said method comprises an 
extrusion head provided with an insert for placing the 
co-extrusion in a stop position on a die in order to 
block the flow of the extruded plastic material and to 
enable the flow of elastomer material. 



(57) Abr^^ : Gaine tubulaire annelee et fendue suivant une coupe longitudinale (1) de la gaine. Selon T invention, une bande 
longitudinale (32) de la gaine est realisee en matiere souple et occupe une position angulaire comprise entre 5 et 180 degres par 
rapport a la- coupe longitudinale (1) ou occupe la region de la gaine dans laquelle est realisee la coupe longitudinale. La matiere 
souple est de preference un elastomers thermoplastique. L' invention s'^tend k un procede de fabrication d'une gaine par extrusion 
de matiere plastique, une bande longitudinale (32) en matiere souple 6tant obtenue par coextrusion d'un materiau 61astom^re. Un 
dispositif pour la mise en oeuvre du proced6 comprend une tete d' extrusion comportant un insert de position de la coextrusion en 
but^ sur un poingon pour bloquer le flux de la matiere plastique extrudee et permettre le flux du materiau ^lastom^e. 
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GAINE DE PROTECTION COMPORTANT UNE BANDE LONGITUDINALE EN 
MATIERE SOUPLE ET PROCEDE DE FABRICATION D'UNE TELLE GAINE 



La presente invention est relative ^ une gaine tubulaire annel^e et 
5 fendue suivant une coupe longitudinale de la gaine. 

Les gaines tubulaires annel^es, c'est S dire celles dent la forme 
ressemble ^ une succession d'anneaux relies les uns aux autres. sont usuellement 
r6alisees en matieres plastiques extrud6es, telles le polypropylene, le polyamide ou 
les polyesters. Ces gaines permettent la realisation de reseaux de protection 
10 connplexes pour des faisceaux de fils ou des cables 6lectriques au sein de navires, 
d'avions ou de vehicules automobiles, et dans oe dernier cas notamment, dans ie 
compartiment moteur. Ce type de procede est d^crit plus en detail par exemple 
dans les documents FR 2 171 844. GB 1 250 639 et GB 1 31 1 205. 

Afin de permettre la mise en place des fils ou des cables d Tinterieur de 
15 ces gaines, celles-ci sont fendues. C'est S dire qu'elles ont ete coupees selon une 
ligne droite longitudinale en fin de procede de fabrication. On peut alors introduire 
ulterieurement en n'importe quelle zone de la gaine des fils et cables electriques 
directement au travers de la fente. Une des principales caracteristiques d'un tube 
annele fendu est sa facult6 a se reformer apres ouverture, cette caract6ristique 
20 6tant donnee par la resilience des parois verticates des annelures. 

Ces gaines de protections peuvent avoir des systemes de fermetures 
plus ou moins 6labores afin d'eviter que le tube ne laisse echapper des fils en des 
zones de faibles rayons de courbure ou la fente tend a se reouvrir. Plusieurs 
documents connus d6crivent ces types de gaines et notamment DE-U-89 030 70, 
25 BP 0 1 14 21 3. DE 34 05552 et WO 97 323 79. 

Satisfaisantes dans la majority des cas. on constate toutefois que 
plusieurs inconvenients subsistent. D'une part, la force necessaire k I'ouverture de 
la gaine avec ou sans systeme de fermeture est trop importante. Les gaines 
peuvent ainsi §tre agressives au moment de {'introduction des cables et souvent 
30 lors de la mise en place. Top^rateur est oblige d'utiliser un outil afin de permettre, 
sans se blesser, introduction des cables et des fits. 
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D'autre part, la mise en place des composants gSnere une deformation 
Inr6verslble des annelures, alors le retour en position initiale est plus d6licat. Dans 
ce cas, le tube peut avoir une fente de plusieurs dixidmes de millimetres (voire 
piusieurs millimetres) ce qui est un inconvenient pour la protection des fils ou des 
5 cdbles presents e Tinterieur. La deformation permanente du tube lors de Touverture 
est iiee au fait que la matiere plastique est sortie de sa zone de defonmation 
eiastique. 

Enfin, dans le cas des gaines avec systeme de fermeture. celui-ci 
provoque, du fait de sa forme non anneiee, une rigidite qui est mal adaptee au 
10 cheminement des cSbles. 

La demande de brevet japonais JP 2000 115945 divulgue une gaine 
tubulaire annel6e et fendue comprenant une ou plusieurs rainures longitudinales 
dispos6es e 45 degres de part et d'autre de la coupe longitudinale. Les rainures 
s'etendent de la crete au creux des cannelures sans toutefois traverser la parol 
15 formant la base commune du creux des cannelures pour fonctionner comme des 
charnieres facilitant rintroduction des cables a rinterieur de ia gaine fendue. 

La demande de brevet europeen EP 859 440 divulgue une gaine 
tubulaire anneiee et fendue comprenant des cannelures de hauteur reduite dans la 
region oCi la coupe longitudinale est realisee pour creer un effet de chamiere entre 
20 chaque bord de fente et le reste du pourtour de la gaine. II en resulte une plus 
grande faciiite d'introduction des cSbles e I'lnterieur de la gaine fendue. 

Dans ces deux exemples connus, I'effet de chamiere r6sulte d'une 
reduction de repaisseur de la gaine. Cette reduction d'epaisseur peut entramer une 
usure et un dechirement de la gaine dans la region de la chamiere. 

25 Le but de invention est de palier les inconvenients indiques 

precedemment 

A cet effet. Tinvention a pour objet une gaine tubulaire anneiee et 
fendue suivant une coupe longitudinale de la gaine, caracterisee en ce qu'une 
bande longitudinale de la gaine est realisee en matiere souple et occupe une 
30 position angulaire comprise entr 5 et 180 degres par rapport a ia coupe 
longitudinale ou occupe la region de la gaine dans laquelle la coupe longitudinale 
est realise . 
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Lorsque la position angulaire de la bande en matiere soupie est 
comprise entre 5 et 180 degr^s, elle procure un effet de chamiere facilitant 
rintroduction des cables ^ rint6rieur de la gaine fendue. Lorsque ia coupe 
longitudinale de la gaine est r^alisee dans la bande en matidre soupie, les deux 
5 bords de fente se d^forment facilement et sont rendus beaucoup moins agressifs 
pour un op^rateur ou pour les cables eux-memes lors de leur introduction dans la 
gaine. 

D'autres avantages de invention apparaTtront d la lecture de la 
description de deux modes de realisation illustres par les dessins. Les figures 1 a 3 
10 se rapportent k un premier mode d'exScution de I'invention. Les figures 4 et 5 se 
rapportent a un deuxidme mode d'exScution. Les figures 6 et 7 se rapportent d un 
dispositif de mise en oeuvre d'un proc6d6 de fabrication d'une gaine selon le 
premier ou ie deuxieme mode d'ex^cution de invention. 

Plus precis6ment, la figure 1 est une vue en perspective d'une gaine 
15 avec une seule bande longitudinale soupie. 

La figure 2 est une vue en perspective d'une gaine avec deux bandes 
longitudinales souples symStriques par rapport a la fente de la gaine. 

La figure 3 est une vue en perspective d'une gaine ayant une languette 
de fermeture en matiere soupie permettant I'ouverture de la gaine. 

20 La figure 4 est une vue en perspective d'une gaine ayant une coupe 

longitudinale rSalisSe dans une region en matiere soupie. 

La figure 5 est une vue en perspective d'une gaine ayant une coupe 
longitudinale realisee dans une region en matiere soupie, la fente §tant en biais. 

La figure 6 est une vue sch^matique d'un poingon-fili^re d'une tete 

25 d'extrusion. 

La figure 7 est une vue schematique d'une tete d'extrusion ainsi qu'une 
partie d'une mouleuse. 

Une gaine tubuiaire annelee t fendue suivant une coupe longitudinale 1 
de la gaine st representee par les figures 1 ci 3 et par les figures 4 et 5. 
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Selon un premier mode d'ex6cution de rinvention, figures 1 a 3. une 
partie de la gaine se pr^sentant sous la forme d'une bande longitudinale 32 est en 
matidre souple, par exemple en ^lastomere thennoplastique. La partie souple est 
situ^e d environ 50 degres de la fente de la gaine. Cette partie souple 6tant limit^e 
5 d une zone restreinte du pSrimdtre. elle ne modifie pas les caract^ristiques du 
produit d'origine. Par contre. elle procure d la gaine un effet de chamidre ou. qui 
permet I'ouverture de celle-d avec un effort beaucoup moins important et Svite done 
rutilisation d'un outil. Sur les figures 1 a 3, la gaine est representee en position 
ouverte. Sur les figures 1 et 3. un bord de fente 5 est relev6 vers Texterieur par 
10 pivotement autour de la bande longitudinale 32 en matiere souple agissant a la 
maniere d'une chami6re. Sur la figure 2. les deux bords de fente 5A et 5B sont 
releves vers Texterieur par pivotement autour des bandes longitudinales 32A et 
32B. 

L'6lastlclte de la matidre souple utilis6e permet une tres bonne 
15 fermeture de la gaine et un retour systdmatique en position fermee. Les 
deformations elastiques permises sur la matidre coextrudde sont en effet beaucoup 
plus importantes que sur la matidre principale de la gaine. 

II convient de noter que la bande longitudinale en matidre souple peut 
dgalement est abaissde vers rintdrieur de la gaine et fonctionner ainsi d la manidre 
20 d'un dapet lors Tintroduction des composants. 

Afin de permettre la mise en place de composants de diamdtres 
equivalents au diamdtre intdrieur de la gaine sans d6former celle-ci, comme 
expHque pr6c6demment, on realise de preference deux co-extrusions de matiere 
souple sur une meme gaine. Ces deux bandes de matidre souple 32A et 32B sont 
25 symdtriques par rapport a la fente longitudinale. Par rintermediaire de ce double 
effet de charnidre, on multiplie par deux Touverture de la gaine sans deformation 
irreversible. 

Selon un deuxidme mode d'exdcution de rinvention, figures 4 et 5, une 
partie 32 du tube ou est situee la coupe longitudinale 1 est en matidre souple, par 
30 exemple en diastomere thennoplastique. Cette zone en matidre souple dvite 
regression que peut provoquer la fente assodee d la presence des cannelures de 
la gaine. De surcroTt, cette partie souple 6tant limitee a une zone restreinte du 
perimetre. elle ne modifie pas les caracteristiques du produit d'origine et notamment 
la rigidite transversale. La coupe longitudinale rdalisee dans la bande en matidre 
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soupie permet avantageusement d'eliminer totalement le bruit de frottement des 
deux bords de fente observe habituellement sur les gaines connues de I'art 
anterieur. 

Selon une variante d'execution. la region de la gatne en matiere soupie 
5 dans laquelle la coupe longltudinale est r^alis^ comprend une languette non 
annel6e, continue et longitudlnaie, m^nagee sur un des bords de la fente et log6e 
au niveau du creux des cannelures de la gaine. Cette languette en matiere soupie 
possdde une faibie largeur, par exemple quelques miilimdtres. et supprime la zone 
rigide qui existe lorsque la languette est fabriqu§e dans ie meme matSriau que la 
10 gaine, provoquant ainsi une rigidity importante de la gaine et g6n6rant iors de la 
courbure de celle-ci des ''plits". 

De pr§f6rence, la coupe longltudinale de la gaine realises dans la bande 
de matiere soupie 32 est orient6e en biais. Une telle fente en biais 11 offre 
Tavantage d'un comportement ^ la courbure am§liore par rapport ^ une gaine 
15 connue de I'art antdrieur dans la mesure oCi la gaine reste fermee pour des 
courbures plus Importantes. Le fait de r^aliser ce profit de fente dans la bande de 
matidre soupie retire aux bords de fente tout caract&re agressif. 

Une gaine selon le premier ou le deuxieme mode d'execution de 
I'invention est fabriquee selon un precede de fabrication par extrusion de matiere 
20 plastique, la bande longltudinale en matidre soupie ^tant obtenue par coextrusion 
d'un mat6riau elastomere. 

Dans le cas d'une gaine selon le premier mode d'execution. la 
coextrusion est positionn^e sur une g^neratrice se trouvant d un angle pouvant 
varier entre 5 et 180 degr§s de I'endroit ou la coupe longltudinale de la gaine est 
25 rSalis6e. Selon un mode de realisation prefers, on positionne la coextrusion 
approximativement d 50 degr^s de la fente et la largeur de la coextrusion 
repr^sente entre 0,5 et 10 mm de preference entre 2 et 5 mm. Ce mode de 
realisation est adapts ^ une gaine standard ou d une gaine poss^dant une 
languette de fermeture 31, visible sur la figure 3. 

30 Dans le cas d'une gaine selon le deuxieme mode d'execution, la gaine 

est fabriquee par une coextrusion ayant lieu strictement d Tendroit oCi la coupe 
longltudinale du tube est realisee pour une gaine de protection sans systeme de 
fermeture ou par une coextrusion en matiere soupie de la zone ou est situee la 
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languette de fermeture pour une gaine poss6dant une telle languette. La fente sera 
alors r^alisde ^ Tendroit oCi se trouve la matidre souple. 

De preference, pour ies gaines sans systeme de fermeture, la largeur 
de ia coextruslon represente entre 1/12 et 1/3 du diametre interne de la gaine, de 
5 preference entre 1/10 et 1/6 du diam6tre interne. A titre d'exemple. la largeur de 
coextruslon varie entre 0,5 mm et 10 mm. de preference entre 2 mm et 5 mm. Pour 
Ies gaines avec systfeme de fermeture. ia largeur de la coextruslon represente entre 
1/10 et 1/2 du diametre interne de la gaine, de preference entre 1/6 et 1/3 du 
diametre interne. 

10 Par rapport d un procede de fabrication d'une gaine anneiee fendue 

standard, ie procede par coextruslon ne n^cessite qu'une modification de la tete 
d'extrusron afin de permettre I'amVee de la seconde matiere eiastomSre 
thermoplastique sur Ie profit initial avant d'une mouleuse. Dans Ie cadre d'une 
fabrication comportant deux bandes de matiere souple. il faut doubter Ie dispositif 

15 de coextruslon sur la tete d'extrusion. 

La figure 6 illustre un poingon-filiere d'une t§te d'extaision. Le rep^re 14 
designe I'insert ou est positionnee ia coextruslon au sein de ia filiere 12. Le repere 
13 designe le poingon. Afin de pemiettre une coextruslon sur la totality de 
I'epaisseur de parol de la gaine anneiee, I'insert 14 permettant le posltionnement de 
20 la coextruslon vient en butee sur le poin9on 13. bioquant ainsi le flux de la matiere 
principale. L'extremlt6 oblique du repere 14 favorise I'orientation de la matifere 
souple. Le repere 15 d§signe le posltionnement d'un blocage m§canique 
permettant rorientation de I'insert de coextruslon 14. 

La figure 7 illustre une tete d'extrusion avec une partie d'une mouleuse 
25 comprenant deux s6ries de coquilles 21 et 21' paralleles et sym6triques. Le repere 
24 montre la coextruslon positionn^e au sein de la filiere 22, en butee sur le 
poingon 23 et orientee par I'insert m^canique 25. Dans le cas d'une gaine selon le 
deuxieme mode d'execution de Finvention. la coextrusion est positionnee dans ie 
m§me plan horizontal de circulation des demi-coquilles. 

30 Une gaine selon Tinvention reste peu couteuse d fabriquer par Ie 

precede de coextrusion. 
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REVENDiCATiONS 



1. Gaine tubulaire annelee et fendue suivant une coupe longitudinale (1) de la 
gaine, caract^risee en ce qu'une bande longitudinale (32) de la gaine est r^aiisee 

5 en matiere souple et occupe une position angulaire comprise entre 5 et 180 degres 
par rapport ^ la coupe longitudinale (1) ou occupe la region de la gaine dans 
laquelle la coupe longitudinale (1) est realis^e. 

2. Gaine selon la revendication 1, caract^ris^e en ce que la matiere souple est 
un §lastom6re thermoplastique. 

10 3. Gaine selon la revendication 1, caract§ris6e en ce que la coupe 
longitudinale (1) de ia gaine r6alis6e dans la bande de matiere souple est orients 
en biais. 

4. Gaine tubulaire fendue selon la revendication 1 , caract6risee en ce que la 
region de la gaine en matiere souple dans laquelle la coupe longitudinale est 

15 realis§e comprend une languette non annelee, continue et longitudinale, menagee 
sur un des bords de la fente et log^e au niveau du creux des cannelures de la 
gaine. 

5. Proc6d6 de fabrication par extrusion de matiere plastique d'une gaine selon 
Tune des revendications 1^4, caract6ris6 en ce qu'une bande longitudinale (32) en 

20 matiere souple est obtenue par coextrusion d'un matdriau elastomdre. 

6. Dispositif pour la mise en ceuvre d'un proc^dS selon la revendication 5, 
caract^ris6 en ce qu*il comprend une tete d'extrusion (10,20) comportant un insert 
(14,24) de position de la coextrusion en but6e sur un poin?on (13,23) pour bloquer 
le flux de la matiere plastique extrud6e et permettre le flux du materiau elastomere. 

25 
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